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La presente invention concerne, de fagon generale, le domaine de 
Pemballage de produits a I'interieur de caisses en carton, pour la preparation et 
['expedition de commandes de produits. Plus particulierement, cette invention 
5 se rapporte a un systeme d'emballage de produits avec calage par un film 
retractable, recouvrant I'ensemble des produits disposes a Tinterieur d'une 
caisse en carton, et assurant, apres retraction, le maintien de ces produits les 
uns centre les autres, et aussi contre le fond de la caisse. Encore plus 
specialement, invention s'interesse a un systeme d'emballage utilisant des 

10 caisses en carton comprenant un fond et une ceinture laterale en carton, et des 
feuilles en matiere thermoretractable raccordees, par Tun de leurs bords, dans 
la region de la jonction entre le fond de la caisse et au moins deux cotes de la 
ceinture laterale de cette caisse. 

Un tel systeme d'emballage est connu, en particulier, par le. brevet 

1 5 frangais 2 589 444 et par le brevet fran?ais 2 593 781 . y : 

Dans les systemes decrits par ces deux documents, il est prevu 
deux feuilles en matiere plastique thermoretractable, qui sont raccordees 
respectivement, par leurs zones de bordure, aux regions de jonction du fond de 
la caisse et de deux faces opposees de la ceinture laterale de la caisse.** - ; / 

20 Les deux feuilles de matiere plastique s'etendent a PinteriejQr de la 

caisse, a partir de leurs zones respectives de raccordement a cette^caisse. 
Pour effectuer le remplissage de Temballage avec les produits a conditionner, 
les parties initialement libres des deux feuilles de matiere plastique sont 
d'abord rabattues vers I'exterieur, au-dessus du bord superieur de la ceinture 

25 laterale de la caisse. Apres remplissage de la caisse avec les produits a 
conditionner, les parties initialement libres des deux feuilles de matiere 
plastique sont ramenees vers Tinterieur de la caisse, au-dessus des produits 
precedemment poses, ou ces feuilles vont se chevaucher. Les deux feuilles 
sont alors soudees Tune a Tautre, dans leur zone de chevauchement, 

30 de maniere a former un film unique recouvrant les produits. L'application de 
chaleur provoque aussi la retraction de ce film, de maniere a enserrer 
Tensemble des produits. Enfin, la caisse peut etre fermee par un couvercle ou 
une coiffe en carton. 

Comme on le comprend aisement, un tel systeme d'emballage, 

35 utilisant deux feuilles thermoretractables raccordees respectivement a deux 
cotes opposes de la caisse, necessite des feuilles thermoretractables d'une 
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longueur suffisante pour qu'elles puissent se rejoindre et se chevaucher, 
au-dessus des produits amenes a .rinterieur de la caisse. II en resulte que, 
lorsque les deux feuilles sont rabattues a I'exterieur en vue du remplissage de 
la caisse avec les produits a conditionner, les parties exterieures des deux 
5 feuilles sont elles-rnemes de longueur importante, ce qui comporte divers 
inconvenients : 

D'une part, le§ parties exterieures des deux feuilles 

thermoretractables, n'etant en general pas maintenues, pendent librement et 

peuvent prendre des positions plus ou moins anormales, eventuellement en 
10 degageant incompletement Pouverture superieure de la caisse, de sorte 

qu'elles constituent une gene pour Poperateur qui procede au remplissage de 

cette caisse. Ces parties pendantes risquent aussi de perturber la bonne 

circulation de la caisse sur le convoyeur. 

D'autre part, I'operation consistant a ramener les deux feuilles vers 
15 rinterieur de la caisse, au-dessus des produits poses et en chevauchement, 

constitue une manipulation assez importante, qui demande du temps, cette 

operation restant manuelle. 

De plus, lorsque les feuilles thermoretractables sont rabattues a 

I'exterieur de la caisse, et si la hauteur des parties pendantes des feuilles est 
20 importante, il existe la possibility que ces parties des feuilles recouvrent des 

etiquettes apposees sur la ceinture de la caisse, et genent ainsi la lecture de 

ces etiquettes. 

. Ces inconvenients se traduisent par une diminution de la 
productivite, pour I'operation de remplissage des caisses et de mise sous film 
25 thermoretractable des produits a conditionner. II peut aussi en resulter un 
calage insuffisant des produits, lorsque les feuilles sont mal rabattues avant 
leur soudage et leur retraction. 

.La presente invention vise a eliminer Tensemble de ces 
. inconvenients, en particulier dans un but d'amelioration de la productivite, 
30 ettout en garantissant un calage fiable des produits conditionnes. Un but 
supplementaire de ('invention est de proteger ces produits de la chaleur, lors de 
I'operation de thermoretraction du film. 

A cet effet, Tinvention a essentiellement pour objet un systeme 
d'emballage de produits avec calage par film retractable, du genre precise en 
35 introduction, dans lequel il est prevu, en complement des feuilles en matiere 
thermoretractable raccordees a la region de la jonction entre le fond de la 
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caisse et la ceinture laterale de cette caisse, une feuille thermoretractable 
additionnelle, amenee au niveau de la partie superieure de la ceinture laterale 
ou des produits et reunie par soudage aux precedentes feuilles 
thermoretractables, pour former un film unique, qui est retracte sur les produits 
5 disposes a I'interieur de la caisse, pour assurer leur calage. 

De preference, la feuille thermoretractable additionnelle possede 
une forme rectangulaire, correspondant a la section horizontale de la caisse en 
carton. 

Dans le cas habituel d'une caisse en carton pourvue de deux 

10 feuilles thermoretractables, raccordees respectivement dans la region de la 
jonction entre le fond de la caisse et deux faces opposees de la ceinture 
laterale de cette caisse, la feuille thermoretractable additionnelle est soudee 
aux deux premieres feuilles thermoretractables suivant deux lignes paralleles, 
de maniere a former, par la reunion des trois feuilles, une bande continue 

15 thermoretractable. % 
Dans la mesure ou les trois feuilles utilisees sont constitueesfeen 
matiere plastique thermoretractable mono-orientee, les sens d'orientation^de 
ces trois feuilles sont coordonnes, en particulier dans le sens transversal de Ja 
caisse. sf- 

20 La feuille thermoretractable additionnelle peut etre reunie ;aux 

premieres feuilles thermoretractables par des lignes de soudage continues^la 
reunion de ces feuilles forme, dans ce cas, un film unique a surface continue. 

Dans une variante, la feuille thermoretractable additionnelle est 
reunie aux premieres feuilles thermoretractables par des lignes de soudage 

25 discontinues ; ainsi sont formees, apres retraction du film, des lignes -de 
moindre resistance qui peuvent faciliter Pacces aux produits emballes, sans 
outil special, done sans risque de se blesser ou d'abimer ces produits. 

La feuille thermoretractable additionnelle peut etre une feuille de 
meme nature, epaisseur et couleur que les premieres feuilles 

30 thermoretractables, ce qui permet de constituer un film homogene par ' la 
reunion de ces feuilles. 

Toutefois, il peut etre aussi avantageux d'utiliser une feuille 
thermoretractable additionnelle dont la nature et/ou Tepaisseur et/ou la couleur 
est differente de celles des premieres feuilles thermoretractables. Une telle 

35 differenciation permet d'optimiser les couts, et surtout les qualites requises 
pour une bonne retraction du film ; en particulier, le recours a une feuille 
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additionnelle de couleur sombre favorise la retraction de cette feuille, dans un 
tunnel a infrarouge. 

Selon un mode de mise en oeuvre du systeme d'emballage objet de 
invention, une feuille de protection therrnique, notamment en papier, est 
5 intercalee entre I'ensemble des produits disposes a Tinterieur de la caisse, 
d'une part, et le film continu forme par la reunion des feuilles 
thermoretractables, d'autre part. En particulier, la feuille de protection 
therrnique possede une forme rectangulaire, en correspondance avec la 
section horizontale de la caisse en carton et avec la surface de la feuille 
10 thermoretractable additionnelle. Bien entendu, cette feuille de protection 
. therrnique doit etre capable d'epouser la forme des produits emballes. 

La presente invention concerne aussi le precede de mise en oeuvre 
de cette feuille thermoretractable additionnelle et, le cas echeant, de la feuille 
de protection therrnique. 
15 Ainsi, selon un autre aspect de ('invention, celle-ci a pour objet un 

procede de constitution d'un emballage de produits avec calage par film 
retractable, du genre ici concerne, dans lequel, partant d'une caisse en carton 
pre-formee, successivement : 

- on rabat, au-dessus du bord superieur des faces de la ceinture 
20 laterale en carton de la caisse, encore depourvue de la coiffe, les parties 

initialement libres de feuilles thermoretractables raccordees a la region de la 
jonction entre le fond de la caisse et la ceinture laterale de cette caisse, 

- on introduit les produits a conditionner a Tinterieur de la caisse, 

- on amene au-dessus de la caisse ou dans celle-ci la feuille 
25 thermoretractable additionnelle, 

- on soude la feuille thermoretractable additionnelle aux premieres 
feuilles thermoretractables, au niveau de la partie superieure des faces 
correspondantes de la ceinture laterale, ou au-dessus des produits disposes a 
Tinterieur de la caisse, de maniere a former un film unique continu, et 

30 -on procede a la retraction de ce film, par chauffage, de maniere a 

le serrer sur Tensemble des produits disposes a Tinterieur de la caisse. 

Les operations de soudage de la feuille thermoretractable 
additionnelle aux premieres feuilles thermoretractables, et de retraction du film 
resultant de la reunion de ces feuilles, sont realisees soit de fagon successive, 

35 soit de fagon simultanee ce qui est aisement envisageable dans la mesure ou 
lesdites feuilles sont en materiau thermoretractable. 
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Dans le cas ou une feuille de protection thermique doit etre 
intercalee, celle-ci est amenee a I'interieur de la caisse, apres Introduction des 
produits a conditionner et avant l'amenee de la feuille thermoretractable 
additionnelle. 

5 Selon un mode de mise en oeuvre prefere de ce procede, 

les parties des premieres feuilles thermoretractables, rabattues contre 
I'exterieur des faces correspondantes de la ceinture laterale de la caisse, 
sont maintenues temporairement contre I'exterieur de ces faces, par collage ou 
par pincement, au moins pendant la phase d'introduction des produits a 

10 conditionner. 

L'amenee de la feuille thermoretractable additionnelle est realisable 
* par deroulage d'une bobine de film thermoretractable, et decoupe de ce film 
au-dessus d'un emplacement recevant la caisse, en particulier au-dessus d'un 
convoyeur. On constitue ainsi un poste de travail, qui non seulement assure le 

15 deroulage et la decoupe du film stocke sur la bobine precitee, mais 
avantageusement realise aussi le soudage de la feuille thermoretractable 
additionnelle aux premieres feuilles thermoretractables. < 

Dans le cas de I'utilisation d'une feuille de protection thermique, 
l'amenee de cette feuille est aussi realisable par deroulage d'une bobine; -de 

20 bande en materiau protecteur, et decoupe de cette bande au-dessus cjlun 
emplacement recevant la caisse, en particulier au-dessus du convoyeur. 
On constitue ainsi un poste de pose de la feuille de protection thermique, 
l'amenee de cette feuille de protection thermique se faisant avant l'amenee et 
le soudage de la feuille thermoretractable additionnelle. 

25 Dans I'ensemble, le systeme d'emballage, objet de I'invention, 

perfectionne considerablement les systemes actuels rappeles en introduction, 
et il procure en particulier les avantages suivants : 

- L'utilisation d'une feuille thermoretractable additionnelle permet de 
raccourcir les premieres feuilles thermoretractables, qui ne doivent plus se 

30 chevaucher au-dessus des produits a conditionner, ce qui diminue la hauteur 
des parties exterieurement pendantes de ces feuilles, evitant ainsi la gene 
constitute par ces parties pendantes. 

- Cet avantage est encore renforce dans le cas ou les parties des 
premieres feuilles thermoretractables, rabattues exterieurement, 

35 sont provisoirement maintenues contre les faces correspondantes de la 
ceinture laterale de la caisse. 
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- Le raccourcissement sensible des parties des premieres feuilles 
thermoretractables, rabattues exterieurement, garantit aussi la visibility des 
etiquettes portees par les faces laterales de la caisse. 

-Compte tenu de la liaison par soudure des premieres feuilles 
5 thermoformees avec la feuille thermoformee additionnelle, le film continu forme 
par la reunion de ces feuilles peut prendre place automatiquement a Pinterieur 
de la caisse, lors de sa retraction, sans qu'il soit necessaire de ramener des 
feuilles manuellement vers Pinterieur de la caisse. 

- Les operations de pose de la feuille thermoretractable 
10 additionnelle, et le cas echeant de la feuille de protection thermique, peuvent 

etre aisement automatisees. 

- Dans Pensemble, compte tenu de tout ce qui precede, le systeme 
d'emballage objet de Pinvention conduit a une augmentation importante de la 
productivity, sans que la qualite de calage des produits soit reduite. 

15 - Enfin, dans le cas de Putilisation d'une feuille de protection 

thermique, les produits places a Pinterieur de la caisse sont proteges lors de 
Poperation de retraction du film, dans le cas ou ces produits pourraient se 
retrouver colles au film retracte. 

De toute fagon, ('invention sera mieux comprise a Paide de la 
20 description qui suit, en reference au dessin schematique annexe representant, 
a titre d'exemple, un mode d'execution de ce systeme d'emballage de produits 
avec calage par film retractable : 
• Figure 1 est une vue en perspective eclatee d f une caisse en carton 

et des autres elements, mettant en oeuvre le systeme d'emballage * objet de 
25 Pinvention ; . 

Figures 2 a 9 sont des schemas, en coupe verticale, illustrant les 
phases successives du processus de remplissage et de formation de 
Pemballage selon la presente invention : 

Figure 10 est une vue tres schematique, en perspective, du poste 
30 de deroulage et de pose de la feuille de protection thermique ; 

Figure 11 est une vue tres schematique, en perspective, du poste 
de deroulage et de pose d'une troisieme feuille thermoretractable. 

Le systeme d'emballage illustre au dessin utilise une caisse en 
■ carton 1, de forme generale parallelepipedique, qui comprend : un fond 
35 rectangulaire 2 ; une ceinture laterale-3 formant les quatre faces verticales de 
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la caissel, soit deux grandes faces verticales opposees 4 et deux petites 
faces verticales opposees 5 ; une coiffe rectangulaire 6. 

Le fond rectangulaire 2 comporte, sur ses bords, deux rabats 
longitudinaux 7 et deux rabats transversaux 8, qui sont releves et appliques, 
5 respectivement, contre les parties inferieures des grandes faces 4 et.des 
petites faces 5 de la ceinture laterale 3. Les rabats 7 et 8 sont ici appliques, 
et fixes par collage, sur le cote exterieur de la ceinture laterale 3. 

Deux feuilles rectangulaires 9 et 10, en matiere , plastique 
thermoretractable, sont liees respectivement, par leurs zones de bordure, 

10 aux regions de jonction du fond 2 de la caisse 1 et des deux grandes faces 
opposees 4 de la ceinture laterale 3. A cet effet, d'une maniere connue en soi, 
les zones de bordure des deux feuilles 9 et 10 sont repliees sous les bords 
inferieurs des grandes faces 4 correspondantes de la ceinture laterale 3, et ces 
zones de bordure repliees sont fixees, en particulier pincees et collees, entre 

15 lesdites grandes faces 4 et les rabats 7 correspondants, releves, du fond 2. 
Bien entendu, lors du processus de formation de la caisse 1, le collage-des 
zones de bordure des deux feuilles 9 et 10 contre i'exterieur des grandes 
faces 4 de la ceinture laterale 3 est realise avant la mise en place et le collage 
du fond 2 a la base de la ceinture laterale 3. ^ 

20 La figure 2 montre la caisse 1 telle qu'elle se presente a la sortierde 

la machine formeuse, avec ses deux feuilles 9 et 10 fixees comme il Anient 
d'etre indique, et s'etendant a Tinterieur de cette caisse 1, la coiffe n'etant pas 
encore posee de sorte que la caisse 1 est ouverte a sa partie superieure. 
Partant de cette position, et en se referant aux schemas des figures 

25 suivantes 3 a 9, on decrira maintenant la suite du processus, comprenant le 
remplissage de la caisse 1 en produits a conditionner, et le calage de ces 
produits. 

Comme le montre la figure 3, les deux feuilles 9 et 10 en matiere 
plastique thermoretractable sont d'abord relevees, contre les cotes interieurs 

30 des grandes faces 4 de la ceinture laterale 3, et les parties terminates fibres de 
ces deux feuilles 9 et 10 sont rabattues, au-dessus des bords superieurs des 
deux faces 4, vers Texterieur de ces deux faces 4. Les parties exterieures 9a et 
10a des deux feuilles 9 et 10, venant alors devant les parties superieures des 
deux faces 4 correspondantes de la ceinture laterale 3, sont maintenues contre 

35 Texterieur de ces faces 4, en des points de liaison provisoire symbolises en 1 1 . 
II s'agit, pour ces points de liaison 11: 
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- soit de points de colle, realises avec une colle visqueuse 
n ? assurant pas une adherence trap forte ; 

- soit de points de pincement, les parties exterieures 9a et 10a des 
deux feuilles 9 et 10 etant maintenues dans des fentes, encoches ou 

5 empreintes appropriees, menagees dans la zone superieure des grandes 
faces 4 de la ceinture laterale 3 en carton. 

On notera que la hauteur des parties exterieures 9a et 10a des 
deux feuilles 9 et 10 reste ici relativement faible, grace a un dimensionnement 
approprie de ces deux feuilles 9 et 1 0. 

10 Ensuite, comme Tillustre la figure 4, il est precede au remplissage 

de la caisse 1 avec des produits 12 a conditionner. Les produits 12 sont 
introduits par Pouverture superieure de la caisse 1, bien deg'agee grace au 
maintien des deux feuilles 9 et 10, et ces produits sont poses sur, le fond 2 de 
la caisse 1 et/ou empiles les uns sur les autres, sans depasser le sommet de la 

15 ceinture laterale 3. 

Apres remplissage de la caisse 1 en produits 12, il est 
eyentuellement procede, comme le montre la figure 5, a Tamenee et a la pose 
d'une feuille facultative de protection thermique 13. De forme* rectangulaire, 
et constitute par exemple en papier, la feuille de protection 13 est introduite 

20 par Pouverture superieure de la caisse 1, et posee au-dessus de ('ensemble 
des produits 12. 

Ensuite, et dans tous les cas, comme le montre la figure 6, il est 
f procede a Tamenee et a la pose d'une troisieme feuille 14 en matiere plastique 
thermoretractable, de meme nature que les deux feuilles precitees;9 et 10. 

25 De forme rectangulaire, la feuille thermoretractable additionnelle 14 est 
amenee au niveau du bord superieur de la ceinture laterale 3; de telle sorte 
que les deux bords longitudinaux opposes de cette feuille 14 viennent.se placer 
au-dessus des plis superieurs des deux premieres feuilles 9 et 10, toujours 
maintenues rabattues sur les bords superieurs des deux faces opposees 4 de 

30 la ceinture laterale 3. II est alors procede a la soudure des bords longitudinaux 
de la feuille additionnelle 14 sur les zones des plis superieurs correspondants 
.des^deux premieres feuilles 9 et 10. Ainsi, les trois feuilles 9, 10 et 14 sont 
reunies en une bande unique continue de film thermoretractable, qui s'etend 
au-dessus de Touverture superieure de la caisse 1. 

35. . / Dans la phase suivante, illustree aux figures 7 et 8, il est procede, 

a Taide de moyens de chauffage appropries, a la retraction du film 
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precedemment forme par la reunion des trois feuilles thermoretractables 9, 10 
et 14. Le schema de la figure 7 montre le debut du processus de retraction, 
juste apres la suppression ou Tarrachage des liaisons 1 1 precedemment 
realisees entre les deux premieres feuilles 9 et 10 et les faces 4 de la ceinture 
5 Iaterale3. Le schema de la figure 8 montre la fin du processus de retraction, 
lefilm constitue par la reunion des trois feuilles 9, 10 et 14 venant enserrer 
I'ensemble des produits 12, avec interposition eventuelle de la feuille de 
protection thermique 13, les produits 12 se trouvant ainsi cales a I'interieur de 
la caisse 1. 

10 A propos de cette operation de retraction, on notera ce qui suit : 

- Si Ton utilise des feuilles 9, 10 et 14 en matiere plastique 
thermoretractable mono-orientee, telle que polyethylene mono-oriente, les sens 
d'orientation de ces trois feuilles 9, 10 et 14 sont coordonnes, de maniere a 
obtenir la retraction voulue, dans le sens transversal. _v 

15 - Malgre la longueur initiale de la bande, constitute par la reunion 

des. trois feuilles 9, 10 et 14, le rapport de retraction du film est suffisamment 
important (de Tordre de 5 a 1) pour garantir, apres retraction, I'application et le 
serrage du film sur I'ensemble des produits 12, meme si cet ensemble, de 
produits possede une faible hauteur, ce qui garantit dans tous les cas le calage 

20 convenable desdits produits 12. 

- En cas d'incorporation d'une feuille de protection thermique>13, 
celle-ci assure efficacement une protection des produits 12 centre les effets de 
la chaleur, lors de ("operation de retraction du film, ce qui a son importance 
pour des produits 12 ne devant pas etre exposes a une chaleur excessive. 

25 Enfin, apres calage des produits 12, la caisse 1 est ferm£e par la 

mise en place, a son sommet, de la coiffe 6. Cette coiffe 6 est en particulier 
collee au sommet de la ceinture laterale 3, par ses rabats longitudinaux 15 et 
transversaux 1 6 (voir figure 3 et 9). 

Les operations de remplissage de la caisse 1 , de calage des 

30 produits 12, et de finition de la formation de la caisse 1 , s'effectuent le long d'un 
convoyeur17. Les figures 10 et 11 montrent deux trongons de ce 
convoyeur 17, sur lesquels sont operes, respectivement la pose de la feuille de 
protection thermique 13, puis la pose de la feuille additionnelle 14 en matiere 
plastique thermoretractable. 

35 Le poste de pose de la feuille de protection thermique 13, montre 

sur la figure 10, assure le deroulage d'une bobine 18 de feuille protectrice, 
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disposee sur un cote du convoyeur17. Ce poste comprend, en particulier, 
des rouleaux 19 de guidage de la feuilie 13 deroulee, un organe20 de tirage 
de I'extremite de cette feuilie 13, et un organe 21 de coupe de ladite feuiile 13, 
qui la trongonne en portions rectangulaires adaptees aux dimensions de la 
5 caisse 1 . 

D'une maniere assez analogue, et comme le montre la figure 1 1 , le 
poste de pose de la feuilie additionnelle 14 en matiere plastique 
thermoretractable, place en aval du poste de pose de la feuiile protectrice, 
assure le deroulage d'une bobine 22 de film thermoretractable, disposee sur un 

10 cote du convoyeur 17. Ce poste comprend, en particulier, des rouleaux 23 de 
- guidage de la feuiile 14 deroulee, un organe 24 de tirage de I'extremite de cette 
feuilie 14, et un organe 25 de coupe de ladite feuiile 14, qui la trongonne en 
portions rectangulaires de dimensions adaptees. De plus, le poste comprend 
des moyens adaptes pour le soudage de la feuilie additionnelle 14 sur les deux 

15 premieres feuilles 9 et 10 deja en place, ces moyens de soudage etant par 
exemple constitues par deux rampes chauffantes paralleles 26 et 27. 

Comme il va de soi, I'invention ne se limite pas au seul mode 
d'execution de ce systeme d'emballage avec calage par film retractable qui a 
ete decrit ci-dessus, a titre d'exemple ; elle en embrasse, au contraire, toutes 

20 les variantes de mise en oeuvre et duplication respectant le meme principe. 
C'est ainsi, notamment, que Ton ne s'eloignerait pas du cadre de ('invention : 

- en realisant la fixation temporaire des deux premieres feuilles 
thermoretractables, sur les cotes exterieurs des faces correspondantes de la 
ceinture laterale, par tous moyens appropries, voire meme en renongant a une 

25 telle fixation et en se contentant du maintien relatif assure par le seul poids des 
parties pendantes de ces feuilles ; 

- en appliquant le meme systeme a un emballage utilisant plus de 
deux feuilles thermoretractables liees a la base de la caisse en carton, pourvu 
que soit aussi mise en oeuvre une feuiile thermoretractable additionnelle, 

30 soudee aux premieres feuilles ; 

- en appliquant aussi le systeme a un emballage dans lequel les 
premieres feuilles thermoretractables sont liees a la base de la caisse en 
carton par tout mode de raccordement, et en tous points appropries ; 

- en utilisant une feuilie de protection thermique en toute matiere 
35 appropriee, et eventuellement en supprimant cette feuiile protectrice ou en la 

combinant avec la feuiile thermoretractable additionnelle ; 
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- dans le procede, en soudant la feuille additionnelle aux premieres 
feuilles non pas au niveau de bord superieur de la ceinture laterale de la caisse 
(comme I'illustre la figure 6), mais en realisant cette soudure soit lateralement 
contre les faces exterieures de la ceinture, soit encore a I'interieur de la caisse, 
au-dessus des produits venant d'y etre introduits ; dans ce dernier cas, les 
premieres feuilles sont ramenees vers I'interieur de la caisse, avant d'y amener 
aussi la feuille additionnelle (ainsi posee d'une maniere analogue a la feuille de 
protection thermique) ; 

- en adaptant ou modifiant I'outillage utilise, par exemple en 
remplagant les deux postes successifs, pour la pose de la feuille de protection 
thermique puis la pose de la feuille thermoretractable additionnelle (selon les 
figures 10 et 11), par une machine unique regroupant les fonctions de ces deux 
postes, ou en amenant la feuille thermoretractable additionnelle par 
deroulement et avance longitudinale au-dessus du convoyeur (au lieu d'une 
alimentation laterale et transversale). * r 
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REVINDICATIONS 

1. Systerne d'emballage de produits avec calage par film 
retractable, recouvrant ['ensemble des produits (12) disposes a i'interieur d'une 

5 caisse en carton (1), et assurant, apres retraction, le maintien de ces 
produits (12) les uns contre les autres, et aussi contre le fond (2) de la 
caisse (1), le systerne d'emballage utilisant des caisses en carton (1) 
comprenant un fond (2) et une ceinture laterale (3) en carton, et des 
feuilles (9, 10) en matiere thermoretractables raccordees, par Tun de leurs 

10 bords, dans la r6gion de la jonction entre le fond (2) de la caisse (1) et au 
moins deux cotes (4) de la ceinture laterale (3) de cette caisse (1), caracterise 
en ce qu 'il est prevu, en complement des feuilles (9, 10) en matiere 
thermoretractable raccordees a la region de la jonction entre le fond (2) de la 
caisse (1) et la ceinture laterale (3) de cette caisse (1), une feuille 

15 thermoretractable additionnelle (14), amenee au niveau de la partie superieure 
de la ceinture laterale (3) ou des produits (12) et reunie par soudage aux 
precedentes feuilles thermoretractables (9, 10), pour former un film unique, qui 
est retracte sur les produits (12) disposes a I'interieur de la caisse (1), pour 
assurer leur calage. 

20 

2. Systerne d'emballage selon la revendication 1, caracterise en ce 
que la feuille thermoretractable additionnelle (14) possede une forme 
rectangulaire, correspondant a la section horizontale de la caisse en carton (1). 

25 3. Systerne d'emballage selon la revendication 2, caracterise en ce 

que, dans le cas d'une caisse en carton (1) pourvue de deux feuilles 
thermoretractables (9, 10), raccordees respectivement dans la region de la 
jonction entre le fond (2) de la caisse (1) et deux faces opposees (4) de la 
ceinture laterale (3) de cette caisse (1), la feuille thermoretractable 

30 additionnelle (14) est soudee aux deux premieres feuilles 
thermoretractables (9, 10) suivant deux lignes paralleles, de maniere a former, 
par la reunion des trois feuilles (9, 10, 14), une bande continue 
thermoretractable. 

35* 4. Systerne d'emballage selon la revendication 3, caracterise en ce 

que, dans la mesure ou les trois feuilles (9, 10, 14) sont constitutes en matiere 
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plastique thermoretractable mono-orientee, les sens d'orientation de ces trois 
feuilles (9, 10, 14) sont coordonnees, en particulier dans le sens transversal de 
la caisse (1). 

5 5. Systeme d'emballage selon Tune quelconque des revendications 

1 a 4, caracterise en ce que la feuille thermoretractable additionnelle (14) est 
reunie aux premieres feuilles thermoretractables (9, 10) par des lignes de 
soudage continues, de maniere a former un film unique a surface continue. 

10 6. Systeme d'emballage selon Tune quelconque des revendications 

1 a 4, caracterise en ce que la feuille thermoretractable additionnelle (14) est 
reunie aux premieres feuilles thermoretractables (9, 10) par des lignes de 
soudage discontinues, formant apres retraction du film des lignes de moindre 
resistance. 

,15 ,* 

7 Systeme d'emballage selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'une feuille de protection 
thermique (13), notamment en papier, est intercalee entre I'ensemble des 
produits (12) dispose a I'interieur de la caisse (1), d'une part, et le film continu 
20 forme par la reunion des feuilles thermoretractables (9, 10, 14), d'autre part:i; 

£ . 

s 

8. Systeme d'emballage selon Pensemble des revendications 2 et 
7, caracterise en ce que la feuille de protection thermique (13) possede une 
forme rectangulaire, en correspondance avec la section horizontale de la 

25 caisse en carton (1) et avec la surface de la feuille thermoretractable 
additionnelle (14). 

9. Systeme d'emballage selon Tune quelconque des revendications 
1 a 8, caracterise en ce que la feuille thermoretractable additionnelle (14) est 

30 de nature et/ou d f epaisseur et/ou de couleur differente de celles des premieres 
feuilles thermoretractables (9, 10). 

10. Precede de constitution d'un emballage de produits avec calage 
par film retractable, selon Tune quelconque des revendications 1 a 9, 

35 caracterise en ce que, partant d'une caisse en carton (1) pre-formee, 
successivement : 
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- on rabaf, au-dessus du bord superieur de faces (4) de la ceinture 
laterale (7) en carton de la caisse(1), encore depourvue de sa coiffe (6), 
les parties initialement libres de feuilles thermoretractables (9, 10) raccordees a 
la jonction entre le fond (2) de la caisse (1) et la ceinture laterale (3) de cette 

5 caisse (1), 

- on introduit les produits a conditionner (12) a Tinterieur de la 

caisse (1), 

- on amene au-dessus de la caisse (1) ou dans celle-ci la feuille 
thermoretractable additionnelle (14), 

10 - on soude la feuille thermoretractable additionnelle (14) aux 

premieres feuilles thermoretractables (9, 10), au niveau de la partie superieure 
des faces (4) correspondantes de la ceinture laterale (3), ou au-dessus des 
produits (12) disposes a I'interieur de la caisse (1), de maniere a former un film 
unique, et 

15 - on procede a la retraction de ce film, par chauffage, de maniere a 

le serrer sur Pensemble des produits (12) disposes a I'interieur de la caisse (1). 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise en ce que les 
operations de soudage de la feuille thermoretractable additionnelle (14) aux 

20 premieres feuilles thermoretractables (9, 10), et de retraction du film resultant 
de la reunion de ces feuilles (9, 10, 14), sont realisees de fagon simultanee. 

12. Procede selon la revendication 10 ou 11, caracterise en ce que, 
dans le cas ou une feuille de protection thermique (13) doit etre intercalee, 

25 celle-ci est amenee a I'interieur de la caisse (1), apres Introduction des 
produits (12) a conditionner et avant Pamenee de la feuille thermoretractable 
additionnelle (14). 

-13. Procede selon I'une quelconque des revendications-10 ou 12, 
30 caracterise en ce que les parties (9a, 10a) des premieres feuilles 
thermoretractables (9, 10), rabattues contre Texterieur des faces (4) 
correspondantes de la ceinture laterale (3) de la caisse (1), sont maintenues 
temporairement (en 11) contre Texterieur de ces faces (4), par collage ou par 
pincement, au moins pendant la phase dlntroduction des produits (12) a 
35 conditionner. 



• 
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14. Procede selon la revendication 13, caracterise en ce que les 
parties rabattues (9a, 10a) des premieres feuilles thermoretractables (9, 10) 
sont maintenues temporairement contre I'exterieur des faces (4) 
correspondantes de la ceinture laterale (3) par des points de colle (1 1), realises 

5 avec une colle visqueuse. 

15. Procede selon la revendication 13, caracterise en ce que les 
parties rabattues (9a, 10a) des premieres feuilles thermoretractables (9, 10) 
sont maintenues temporairement contre I'exterieur des faces (4) 

10 correspondantes de la ceinture laterale (3) par des points de pincement, 
resultant de fentes, encoches ou empreintes menagees dans la zone 
superieure des faces (4) de la ceinture laterale (3). 

16. Procede selon Pune quelconque des revendications 10 a 15, 
15 caracterise en ce que I'amenee de la feuille thermoretractable 

additionnelle (14) est realisee par deroulage d'une bobine (22) de -;film 
thermoretractable, et decoupe de ce film au-dessus d'un emplacement 
recevant la caisse (1), en particulier au-dessus d'un convoyeur (17). 

20 17. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que; le 

... deroulage et la decoupe du film stocke sur la bobine (22) sont realises 'a^un 
poste de travail qui realise aussi le soudage de la feuille thermoretractable 
additionnelle (14) aux premieres feuilles thermoretractables (9, 10). 

25 . 18. Procede selon Pensemble des revendications 12 et 16, 

caracterise en ce que, dans le cas de Tutilisation d'une feuille de protection 
thermique (13), I'amenee de cette feuille (13) est realisee par deroulage d'une 
bobine (18) de bande en materiau protecteur, et decoupe de cette bande au- 
dessus. d f un emplacement recevant la caisse (1), en particulier au-dessus du 

30 convoyeur (17). 
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